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DATA HASIL PENGUJIAN KUAT TARIK BAHAN BAJA KARBON
(CARBON STEEL)

: AMRIZAL BUGIS
171200911010

Judul Skripsi : PERBANDINGAN KEKUATAN TARIK HASIL PENGELASAN

SMAW ANTARA BAJA KARBON AISI 1050 DENGAN BAJA
KARBON AISI 1020

Pembimbing : I. Ahmad Bakhori, ST., MT

Il. M. Rafiq Yanhar, ST., MT

LO b d Fmax Ff
No. | Kode Bahan (mm) (i) (i) (kaf) (kaf)
1 1-A 50 12 6,7 780 678
2 2-A 50 1,7 7.1 645 543
3 3-A 50 11,6 6,85 688 587
4 1-B 50 11,85 6,2 849 748
5 2-B 50 12 715 920 819
6 3-B 50 12,2 6,8 943 841

Medan, 28 September 2024
Ass. Lab. Material Test

M. Fatih Abdillah
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